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A method of manufacturing fireproofed chipboards and wood chip shaped-members, by admixing one or 
more fireproofing substances, wood chips and adhesive resin, distributing the preglued wood chips and 
pressing same, wherein the adhesive resin is made strongly acidic with the admixture of one or more 
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combustion prior to fabrication so that the adhesive resin wood chip mix is at least substantially 
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Erfindungsanspruch: 

1. Verfahren zur Herstellung brandgeschutzter Spanplatten und Holzspanfc^ 

Vermischen der Holzspane mit dem Leimharz, Verstreuen dervorbeleimten Holzspane und deren Verpressen, 
gekennzeichnet dadurch, daB das Leimharz durch das Zumischen von Brandschutzstoffen stark sauer eingestellt wird und 
die vorbeleimten Holzspane vor dem Verstreuen mit Fulistoffen vermischt werden, die ebenfalls die Brandausbildung 
verhindern und mit diesen Fulistoffen das Leimharz-Hoizspangemisch zumindest weitgehend neutralisiert wird. 

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die Konzentration des Leimharzansatzes und der Brandschutzstoffe 
so eingestellt wird, daB sich bei einer Ausgangsfeuchte der Holzspane von ca. 4% eine Feuchte dervorbeleimten und mit den 
die Brandausbildung verhindernden Fulistoffen beaufschiagten Spanemischung von etwa 10 bis 25% ergibt. 

3. Verfahren nach Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch, daB dem Leimharz Phosphorsaure zugemischt wird. 

4. Verfahren nach Punkt 3, gekennzeichnet dadurch, daB dem Leimharz im Gewichtsverhaltnis von 4: 1 bis 1 :4 Phosphorsaure 
zugemischt wird. 

5. Verfahren nach den Punkten 1 oder 2 oder 3, gekennzeichnet dadurch, daB dem Leimansatz Borsaure zugemischt wird. 

6. Verfahren nach den Punkten 3 oder 5, gekennzeichnet dadurch, daB dem Leimansatz Aluminiumsulfat zugemischt wird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Punkte, gekennzeichnet dadurch, daB dem Leimharz ein Harter 
z. B. 2-1 0% Ammoniumchlorid oder Ammoniumsulfat oder Diammoniumperoxidsulfat in Form einer 1 f>~30%igen waBrigen 
Losung zugegeben wird. 

8. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB den vorbeleimten Holzspanen a!s die Brandausbildung verhindernde 
Fullstoffe anorganische Stoffe, zum Beispiel Aluminiumoxidhydrat, Aluminiumsulfat, Dolomit, Kaolin, Kieselgur, 
Schwerspat oder Mischungen dieser Stoffe zugemischt werden. 

9. Verfahren nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, daB die Fullstoffe vorzugsweise in Gewichtsanteilen zwischen 1 0 und 50% 
— auf das Plattengewicht bezogen — zugemischt werden. 

1 0. Verfahren nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, daB den vorbeleimten Holzspanen zusammen mit den Fulistoffen auch 
noch Phosphorsaure und/oder Borsaure zugefuhrt wird. 

1 1 . Verfahren nach einem der Punkte 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch, daB als Leimharze Harnstoff-, Melamin-, Melamin- 
Harnstoff-, Melamin-Harnstoff-Phenol-Formaldehydharze verwendet werden, wobei die Aminharze noch Zusatze bis zu 
25% an Isocyanaten wie z.B. Diphenyimethan-4,4'-diisocyanat enthalten konnen oder retnes Isocyanat als Leimharz 
eingesetztwird. 

1 2. Verfahren nach einem der Punkte 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch, daB der Holzanteil je nach Brandschutzausrustung 
zwischen 20 und 85%, vorzugsweise bei 20 bis 50% liegt. 

Anwendungsgebiet der Erfindung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung brandgeschutzter Spanplatten und Holzformteile durch Zumischen von 
Brandschutzstoffen, Vermischen der Holzspane mit dem Leimharz, Verstreuen der vorbeleimten Holzspane und deren 
Verpressen. 

Charakteristik der bekannten technischen Losungen 

Der Einsatz nicht brandgeschutzter Holzspanplatten und Holzspanformteile im Bausektor ist begrenzt Seibst der Einsatzbereich 
wenig brandgeschutzter Spanplatten ist noch stark eingeschrankt, weil auch hier das Brandverhaiten noch unzureichend ist. Man 
hat daher versucht, das Brandverhaiten der Holzspanplatten und der Holzspanformteile weiter zu verbessern, doch sind bislang 
hierzu Wege beschritten worden, bei denen man eine deutfich verbesserte Widerstandsfahigkeit der Platten und Formteile gegen 
Flammeinwirkung mit einem weitgehenden Verlust der technologischen Eigenschaften erkaufen muBte. 
Brandgeschutzte Holzspanplatten werden nach den bisher bekannten Verfahren durch Vorbehandeln der Holzanteile mit 
Brandschutzmitteln hergestelit. Die Holzspane werden dabei in teuren und technisch aufwendigen Verfahren drucklos oder unter 
Druck irnpragniert, und anschlieBend auf eine fur die Spanpiattenherstellung erforderliche Feuchte getrocknet. Andere 
Verfahren erzeugen das Fiammschutzmittel in einem vorgeschalteten Arbeitsgang z. B, durch Einsatz von Bormineralien wie 
Colemanit und anorganischen Sauren. Die Spane werden mit dieser Mischung vorbehandelt, getrocknet und gemeinsam mit 
dem anfallenden Gipsfurdie Herstellung brandgeschutzter Platten eingesetzt. Weiter werden den Holzspanen z.B. Flugasche 
oder Vermicuiite zugesetzt. Weiter ist vorgeschlagen worden, anstelle der organischen Bindemittel, insbesondere der Leimharze, 
mit anorganischen Bindemitteln wie beispielsweise Zement oder Wasserglas zu arbeiten. Es ist ferner vorgeschlagen worden, 
den Holzspananteil weitgehend durch anorganische Fullstoffe zu ersetzen, waszu erheblichen Festigkettsverlusten insbesondere 
in den Deckschichten gefuhrt hat. Bei Einsatz von Magnesitgemischen als Bindemittel {DE-PS 2550857) wurdefestgestellt, daB 
die Platten nach dem Verpressen und nach mehrtagiger Lagerung eine deutliche Hygroskopizitat aufwiesen. Auch die 
Weiterverarbeitung und Veredelung derartiger brandgeschutzter Spanplatten ist problematisch. Dekorative 
Direktbeschichtungen derartiger Spanplatten m»tz. B. meiaminharzimpragnierten Papieren sind nicht mdgiich. Fur die' 
• Weiterverarbeitung sine spezielle Werkzeuge erforderlich und es mussen besondere Absaugvorrichtungen instal!ie:t werden, 
da bei derartigen Materialien mit anorganischen Bindemitteln wie z. B. Zement spezifisch relativ schwerer Staub anfallt 
Soweit man unter weitgehender Aufrechterhaltung des Holzanteiles versucht hat, die ublichen Leimharze mit 
Brandschutzstoffen zu vermischen, hat dies, wie eingangs erwahnt, bislang nurzu einem unzureichenden, den 
Anwendungsbereich noch stark einschrankenden Brandschutz gefuhrt. 

Ferner ist sehr problematisch, daB die hier bevorzugt einzusetzenden Leimharze nach dem Zusetzen ga'ngiger Brandschutzstoffe, 
insbesondere Borsaure, zum vorzeitigen Ausharten neigen. 



Ziel der Erfindung 

Es ist das Ziel der Erfindung, die Gebrauchswerteigenschaften der brandgeschutzten Spanplatten zu erhohen. 
Wesen der Erfindung 

Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung brandgeschutzter Spanplatten und Holzspanformteile 
durch Zumischen von Brandschutzstoffen f Verrnischen der Holzspane mit dem Leimharz r Verstreuen der vorbeleimten 
Holzspane und deren Verpressen zu schaffen, rnit dem sich ein sehr guter Brandschutz in Verbindung mit dem weitgehenden 
Erhait der technologischen Eigenschaften der Holzspanwerkstoffe erreichen laBt, so daS sich diese Holzspahplatten und 
Holzspanformteile wie nicht brandgeschutzte Platten und Formteile problemlos weiterbearbeiten und weiterveredeln lassen. 
ErfindungsgemaS wird diese Aufgabe dadurch gelost, dalS das Leimharz durch das Zumischen von Brandschutzstoffen stark 
sauer eingesteilt wird und die vorbeleimten Holzspane vor dem Verstreuen mit den die Brandausbildung verhindernden 
Fullstoffen vermischt werden und mit diesen Fullstoffen das Bindemittel-Holzspangemisch soweit neutralisiert wird, daB das 
Bindemitte! in ublicher Weise aushartet 

ZweckmaBigerweise wird dem Leimharz Phosphorsaure zugemischt In Weiterfuhrung des Erfindungsgedankens wird dem 
Leimansatz Borsaure zugemischt 

Vortellhafterweise wird dem Leimansatz Aluminiumsulfat zugemischt. 

Nach der Erfindung wird dem Leimharz ein Harterz.B. 2-10% Ammoniumchlorid oder Ammoniumsulfat oder 
Diammoniumperoxidisulfat in Form etner 10-30%igen waSrigen Losung zugegeben. 

Von besonderem Vorteil ist es, wenn den vorbeleimten Holzspanen als die Brandausbildung verhindernde Fullstoffe 
anorganische Stoffe, zum Beispiel AJuminiumoxidhydrat, Aluminiumsulfat, Dolomit, Kaolin, Kieselgur, Schwerspat oder 
Mischungen dieser Stoffe zugemischt werden. 

ZweckmaBigerweise werden die Fullstoffe vorzugsweise in Gewichtsanteilen zwischen 10 und 50%— auf das Plattengewicht 
bezogen — zugemischt 

Vorzugsweise wird den vorbeleimten Holzspanen zusammen mit den Fullstoffen auch noch Phosphorsaure und/oder Borsaure 
zugefiihrt 

Dabei ist es von Vorteil, daB der Holzanteil je nach Brandschutzausrustung zwischen 20 und 85%, vorzugsweise bei 20-50% 
Iiegt 

Das erfindungsgernaBe Verfahren beinhaltet mehrere uberraschende Effekte. So hates sich uberraschenderweise gezeigt, daB 
die Zumischung von Brandschutzstoffen zum Leimharz dann unproblematisch 1st, wenn die Mischung sehr stark sauer, z.B. in 
eineGroBenordnung des pH-Wertesvon etwa 2, eingesteilt wird. Dariiberhinaus hat dieses stark sauer eingestellte Gemisch ein 
auBerordentlich groBen Impragniervermogen auf die Holzspane. Auf diese Weise laBt sich somit problemlos ein Teii des 
Brandschutzstoffes in das Material einbringen. Ein weitererTeil an Brandschutzstoffen und die Brandausbildung verhindernden 
Stoffen wird erfindungsgema'B nun durch Zumischen dieser Fullstoffe auf die schon vorbeleimten Holzspane eingebracht, was 
wiederum fur sich vor alien Dingen deshalb in problemloser und insbesondere auch sehr homogener Form zu erreichen ist, weil 
die Vorbeleimung der Holzspane dazu fuhrt, daB diese ublicherweise puiverformig zugefuhrten Fullstoffe sich insbesondere 
beim Verstreuen nicht wieder entmischen, was zu keinem homogenen Endprodukt fuhren wurde. Ein Entmischen ist bei dieser 
Verfahrensweise dagegen unmoglich. Man erhait somit ein in hohem MaBe brandgeschutztes Endprodukt unter weitgehender 
Beibehaltung der technologischen Eigenschaften eines Holzspanproduktes, in Verbindung mit den Festigkeitswerten und der 
Verarbeitungsmoglichkeiten, die sich insbesondere auch aus dem Einsatz ublicher Leimharze fur die Spanplattenherstellung 
ergeben. Dabei laBt sich durch dieZugabe der pulverformigen, die Brandausbildung verhindernden Fullstoffezugieich auch das 
zunachstvom Bindemittelgemisch stark saure Bindemittel-Holzspangemisch in der fur die Weiterverarbeitung erforderlichen 
Weise weitestgehend neutralisieren. Die aufwendige Vorbehandlung der Spane entfallt. Die Herstellung kann mit nur geringen 
Veranderungen an der Spanplattenanlage durchgefuhrt werden. Trotz des einen sehr guten Brandschutz ergebenden 
Fullstoffanteiles, der automatisch zu einer Verringerung des Holzspanbestandteiles im Endprodukt fuhrt, hat es sich 
uberraschenderweise gezeigt, date bei dieser Verfahrensweise praktisch nur der gleiche Bindemittelbedarf wie fur eine 
ungeschiitzte Platte erforderlich ist, was auf einen gewissen Extendereffekt der Saize und Zuschlagstoffe schliefSen la St. 
Trotz des Fullstoffanteiles haben bei dieser Verfahrensweise die Endprodukte eine uberraschend hohe Festigkeit und dabei 
andererseits eine sehr geringe Rauchgasdichte beim Verbrennen. 

Durch die Moglichkeit, trotz des hervorragenden Brandschutzes die ublichen Bindemitte! einsetzenzu konnen, werden nicht nur 
die technologischen Eigenschaften der nicht brandgeschutzten Holzs pan platten praktisch vollstandig beibehalten, es werden 
sogar einige Eigenschaften erheblich verbessert insbesondere die Wasseraufnahme und die Dickenquellung sowie auch die 
Rauchentwicklung. So lagen bei nach diesem Verfahren hergestellten Platten die 2-Stunden-Queilungen bei ca. 2% und die 
24-Stunden-Quellungen bei 3-4%. Die Rauchgasdichten lagen urn 10%. Durchgefuhrte Brandversuche haben auch ergeben, 
dalS noch beachtliche Restfestigkeitswerte vorhanden waren. Nach einem Brandversuch von 20 Minuten bei 700°C ging die 
Biegefestigkeit der Priifiinge nur auf etwa 1 /3 der Biegefestigkeit der Rohplatte zuruck. 

Die nach deni erfindungsgemaBen Verfahren hergestellten Flatten mit ihren hoh^n Festigkeitswerten insbesondere der 
Deckschichten konnen problemlos, wie nicht brandgeschutzte Spanplatten, anschlieSend veredelt z. B. furniert oder mit 
harzimpragnierten Papieren beschichtet werden. Die Verarbeitung der beschichteten oderfurnierten Platten kann mit dem fur 
die Spanpiattenbearbeitung bekannten Werkzeug erfolgen. Spezielle Absauganlagen an den Verarbeitungsstatten sind bei 
diesen brandgeschutzten Spanplatten nicht erforderlich. 

Die nach diesem Verfahren hergestellten Platten konnen mit den fur Spanplatten ublichen PreBfaktoren und den ublichen 
PreStemperaturen hergestellt werden. Es lassen sich nach diesem Verfahren problemlos sowoh'l Einschicht- als auch 
Mehrschichtspanplatten sowie entsprechende Formteile herstellen. Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen des 
erfindungsgemaBen Verfahrens sind in den Unteranspruchen gekennzeichnet, die im wesentlichen die Verwendung bestimmter 
ausgewahlter, dem Leimharz zuzugebender Brandschutzmittel sowie die Verwendung bestimmter ausgewahlter die 
Brandausbildung verhindemder Fullstoffe sowie die zweckmaBigen Mengenanteile der verschiedenen Komponenten 
betreffen. 



Als Leimharz, d.h. als Bindemittei, konnen Melaminformaidehydkondensationsprodukte, Harnstoff- 

Formaldehydkondensationsprodukte oder Meiamin-Harnstoff-Phenol-Formaldehydkondensationsprodukte oder Mischungen 
eingesetzt werden. Weiter sind Zusatze von bis zu 25% isocyanate wie z. B. Diphenyimethan — 4,4'-diisocyanat moglich. Dabei 
werden zweckmaBig den Aminharzen Harterzugefuhrt, beispielsweise ein Zusatz von 2-10% Ammoniumchiorid, 
Ammoniurnsulfat oder Diammoniumperoxidisulfat In Form einer 10-30%igen waBrigen Losung. Als Brandschutzstoffe, die zu 
einer stark sauren Einsteilung des Leimharz-Brandscbutzstoffgemisches fuhren, werden zweckmaBig Phosphorsaure, Borsaure 
und/oder Aluminiumsulfatzugegeben. Furdiese sehr stark saure Einsteilung des Gemisches kommtdabei der Phosphorsaure 
besondere Bedeutung zu. 

Das Gewichtsverhaltnis von Leimharz zu insbesondere Phosphorsaure kann in reiativ weiten Grenzen variiert werden und liegt 
im Bereich von 4:1 bis 1 :4, vorzugsweise bei 1 :2 bis 2:1. 

Die Konzentration der Leimharzansatze und der Brandschutzstoffe wird vorzugsweise so eingestellt, daB bei einer 
Ausgangsfeuchte der Spane von ca. 4% eine Feuchte der beieimten und mit Brandausbildung verhindernden Fullstoffen 
beaufschlagten Spanemischung von etwa 10-25% erreicht wird. Dadurch kann die Konzentration der Beleimungsansatze im 
Feststoffgehait von 55-60% variieren. 

Als anorganische Fullstoffe, die die Brandausbildung verhindern r haben sich insbesondere Aluminiurnoxidhydrat, 
Aluminiumsulfat, Doiomit, Kaolin, Kieselgur und Schwerspat sowie Mischungen dieser Stoffe, in Gewichtsanteilen von jeweils 
ca. 10 — ca. 50% als zweckmaBig erwiesen. 

Eine etwa nach diesen Angaben hergestellte stark brandgeschutzte Spanplatte besteht in etwa zu je einem Drittel aus 
Holzspanen, aus dem Bindemittei-Brandschutzstoffgemisch sowie den anorganischen, die Brandausbildung verhindernden 
Fu l lstoffen. . , __ 

Ausfuhrungsbeispiel 

Die Erfindung soil nachstehend anhand von verschiedenen Ausfuhrungsbeispielen der Rohstoffmischungen fur das 
erfindungsgemaBe Verfahren naher erlautert werden. 

Beispiel 1 : 

1 ,200g Holzspane mit einer Dicke von 0,2 bis 0,6mm und einer Lange von 1-1 5 mm werden bei einer Restfeuchte von 4-5% mit 

390g Meiaminharz (60%ig), Molverhaltnis Melamin: Formaldehyd wie 1 :2,0 

8g Ammoniumchlorid {25%ige waBrige Losung) 

41 Og Phosphorsaure (60%ig) 

gemischt. 

AnschlieBend wird auf die vorbeleimten Spane eine Mischung aus 
500g Aluminiumsulfat 
130g Borsaure 
' 340g Kieselgur und 
360 g Schwerspat 
zugegeben und weiter gemischt. 

Die Spanemischung wird anschlieBend zu einem Spanvlies gestreut und in einer Etagenpresse gepreBt 

Die erhaltene Platte wird geschliffen und anschlieBend mit melaminharz-impragnierten Dekorpapieren beschichtet. 

Beispiel 2: 

1200g Holzspane, Dicke 0,2-0,6 mm, Lange 1-35 mm 
Feuchte: 4-5% 

werden mit einer Mischung aus 
600g Meiaminharz (60%ig), Molverhaltnis 
Melamin: 
Formaldehyd 1:1,6 
60 g Diammoniumperoxidisulfat (10%ig) 
400 g Phosphorsaure (60%ig) und 
1 30 g Borsaure 
gemischt 

Dartach erfolgt die Zugabe von 
500g Aluminiumsulfat 
340g Kieselgur 
360 g Schwerspat 

Die Spanemischung wird zu einem Spanvlies gestreut und in einer Etagenpresse gepreBt Die Holzspanplatte wird nach dem 
Schleifen mit einer 60%igen Melaminharzlosung beleimt, mit einem Holzfurnierbelegt und in einer Etagenpresse geprefci. Diero 
furnierte Spanplatte wird heiB entformt, das Furnier leicht angeschliffen und anschlieBend mit einem Brandschutzlack 
behandelt 

Beispiel 3: 

1200g Holzspane, Dicke: 0,2-0,6 mm, Lange: 1-1 5 mm, Feuchte: 4-5% werden mit 
800g Melaminharnstoffharz (60%ig) f Molverhaltnis Melamin: Harnstoff 1:1, Molverhaltnis Melarhin/Harnstoff: 

Formaldehyd 1:1,4 
400g Phosphorsaure (60%ig) 
80 g Borsaure 
gemischt 

AnschlieBend werden auf die vorbeleimten Spane 
500 g Kieselgur 
700 g Schwerspat 

gegeben und weiter gemischt, bis eine gleichmaBige Verteilung entstanden ist. 
Die Spane werden — wie unter Beispiel 1 beschrieben — weiter vera rbeitet. 



Beispiel 4: 

1 200g Holzspane, Dicke 0,2-0,6 mm, Lange: 1-1 5 mm, Feuchte: 4-5% werden mit 

400g Melaminharz, Molverhaltnis Melamin: Formaldehyd 1:1,4, dem als Harter 
50g Ammoniumsulfat, 30%ig, zugegeben wurde und 

800g Phosphorsaure (60%ig) sowie 

250g Borsaure gemischt und anschliefcend mit 

250 g Aluminiumoxidhydrat 

300g Kieselgur und 

700 g Schwerspat 
versetzt und welter gemischt 

Die so behandelten Spane werden — wie unter Beispiel 1 beschrieben — weiterverarbeitet. 
Beispiel 5: 

1200g Holzspane, Dicke: 0,4-0,8 mm. Lange: 5-25 mm, Feuchte: 4-5%, werden mit einer Mischung aus 

600g Melaminharz (60%ig) Molverhaltnis Melamin: Formaldehyd 1:1,6 

150g Phosphorsaure (60%ig) und 

200 g Borsaure 
behandelt. 

AnschlieSend wird auf die vorbeleimten Spane eine Mischung aus 

400 g Schwerspat 

400 g Kaolin 

400 g Kieselgur 
gegeben und weiter gemischt. 
Die Spane werden fur die Mittellage eingesetzt. 

Beispiel 6: 

1 200g Holzspane, Dicke: 0,2-0,6 mm, Lange: 2-8 mm, Feuchte: ca. 5% werden mit einer Mischung aus 
600g Melaminharz (60%ig), Molverhaltnis Melamin: Formaldehyd wie 1 :1,6 
100g Borsaure 

400g Phosphorsaure (60%ig) und 
200 g Aluminiumsulfat 

beleimtund anschlieGend mit 
500 g Kaolin und 
500 g Kieselgur 
weiter gemischt. 

Die Spane werden fur die Deckschicht eingesetzt. 



Beispiel 7: 

1 200g Holzspane, Dicke: 0,2-0,6mm, Lange: 2-8mm, Feuchte: ca. 5% werden rnit einer Mischung aus 
400g Meiaminharz (60%ig), Molverhaltnis 

Melarnin: Formaldehyd 1:1,8 
400g Phosphorsaure (60%ig) 
200g Alumimumsulfat 

beleimt und anschlieSend mit 
500 g Schwerspat 
500g Kaolin 
400 g Borsaure 
weiter gemischt 

Die Weiterverarbeitung der behandelten Holzspane erfolgt wie in Beispiel 1 beschrieben. 
Beispie! 8: 

1 200g Holzspane, Dicke: 0,2-0,6mm, Lange 2-15mm, Feuchte: 4-5% werden mit 

400g Meiaminharz (60%ig), Molverhaltnis Melarnin: Formaldehyd wie 1:1,8, 

100g Phosphorsaure (60%ig) und 

150g Borsaure 

gemischt und anschliefcend mit 

400g Schwerspat und 

400 g Aluminiumoxidhydrat 
weiter gemischt 

Die Verarbeitung erfolgt wie in Beispiel 1 beschrieben. 
Beispiel 9: 

1200g Holzspane, Dicke: 0 ; 2-0,6mm, Lange: 1-1 5 mm, Feuchte: 4-5% werden mit einer Mischung aus 

200g Meiaminharz (60%ig), Molverhaltnis Melarnin: Formaldehyd wie 1 :2,0 

200g Phosphorsaure 

200g Aiuminiumsulfat 
behandelt. 

AnschiieSend wird die vorbeleimte Spanemischung mit 
120g Borsaure 
120g Kieselgur 

40 g Kaolin 

45 g Dolomit 
weiter gemischt. 

Die Spane werden — wie in Beispiel 1 beschrieben — weiter verarbeitet 
Beispiel 10: 

1 200g Holzspane, Dicke: 0,2-0,6rnm, Feuchte: 4-5%, 
Lange: 1-1 5 mm werden mit 

400g Meiaminharz (60%ig), Molverhaltnis Melarnin: Formaldehyd wie 1:1,6 

200 g Borsaure 

400 g Phosphorsaure 

gemischt und anschlielSend eine Mischung aus 
400 g Schwerspat 
400g Aiuminiumsulfat 
400 g Dolomit 
zugesetzt und weiter gemischt. 

Die so behandelten Spane werden— wie in Beispiel 1 beschrieben —weiter bearbeitet. 
Beispiel 11: 

J200g Holzspane, Dicke 0,2-0,6 mm, 
Lange: 1-15mm, 

Feuchte: ca. 4% werden mit einer Mischung aus 
400g Melaminharnstofformaldehydharz 
60g Diphenylmeth^n — 4,4'-diisocyanat 
460g Phosphorsaure (60%fg) 
40g Diammoniumperoxidisulfat (10%ig) und 
640g Aiuminiumsulfat 

beleimt und anschliefcend 
450g Kieselgur 
150g Kaolin 
150g Dicyandiamid und 
450g Borsaure 
zugegeben und zu Ende gemischt 

Die so behandelten Spane werden — wie unter Beispiel 1 beschrieben — weiterverarbeitet 



Beispiel 12: 

1 200g Holzspane, Dicke: 0,2 bis 0,6mm, Lange 1-15mm, Feuchte 5% 

werden mit 
200 g Diphenylmethan~4,4'-diisocyanat 
400g Phosphorsaure (60%ig) 
400g Aluminiumsulfat 
200 g Wasser 

gemischt und anschlieSend eine Mischung aus 
400g Kleselgur 
150g Dolomit 
100g Kaolin 
400 g Borsaure 
zugegeben und weiter gemischt. 

Die behandelten Spane werden — wie unter Beispiel 1 beschrieben — ■ weiterverarbeitet. 
Beispiel 13: 

1 200 g Holzspane, Dicke: 0,2-0,6 mm, 
Lange: 1-15rnm 
Feuchte 4% werden mit 
450g Melamin-Harnstoff-Phenolformaldehydharz (60%ig) 
200g Wasser 
370g Borsaure und 
15g Natroniauge (50%) 

gemischt und anschlieSend eine Mischung aus 
300g Aluminiumsulfat 
100g Kaolin 
250g Kieselgur 
120g Dolomit 
versetzt und weiter gemischt. 

Die so behandelten Spane werden — wie unter Beispiel 1 beschrieben — weiterverarbeitet. 



